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(54) Procede pour la fabrication in situ de pieces thermoplastiques revetues d'etofTe, I'etoffe pour la mise en 
ceuvre du procede et produit obtenu par ce procede. 

fen L'invention concerne un procede de fabrication de pie- 
cSs thermoplastiques revetues de tissu; il comporte les eta- 
pes suivantes: 

- on prend un tissu 

- on produit sur une face du tissu du cote destine a etre 
non visible des pilosites (8) sur une hauteur predeterminee; 

- on applique le tissu pileux sur les parois d'un moule, la 
face non visible etant tournee vers I'espace destinee au 
materiau thermoplastique a injecter. 

- on injecte le materiau thermoplastique 

- on extra it du moule la piece revetue du tissu apres dur- 
cissement du materiau thermoplastique. 
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PROCEDE POUR LA FABRICATION IN SITU DE PIECES 
THERMOPLAST I QOES REVETUES D 1 ETOFFE , L'ETOFFE POUR LA MISE 
EN OEUVRE DD PROCEDE ET PRODUIT OBTEND PAR CE PROCEDE 

5 L* invention concerne un procede pour la fabrication 

in situ de pieces thermoplastigues revetues d r etoffe, 
l'etoffe pour la mise en oeuvre dudit procede et le produit 
obtenu par le procede. 

L f invention s T applique plus particuliferement k la 

10 realisation de pieces moulees realisees notamraent par 
injection r utilisees dans 1 r industrie automobile, 
aeronautique et nautique, telles que par exemple des 
tableaux de bord, des sieges, des pieces d'habillage 
d'habitacle ou d T interieur en general. 

15 On sait depuis de nombreuses annees fabriquer des 

pieces en mater iau thermoplastique revetues de tissu. Dans 
les proc£d<§s anciens, on appliquait le tissu sur la surface 
prealablement construite et chauffee superf iciellement de 
manifere que le tissu pouvait etre applique sur la surface 

20 ainsi ramollie. Le probl&me etait de chauffer la surface k 
la bonne temperature pendant une duree precise pour obtenir 
une bonne adherence sans det<§riorer les proprietes du 
materiau plastique. 

Cette technique couteuse a ete remplacee par celle 

25 du collage: la piece plastique est simplement enduite de 
produit adhesif sur lequel l f etoffe est appliquee 
directement . 

Dans les deux cas qui pr^cfedent les operations sont 
longues et couteuses en main-d ' oeuvre et en volume car 
30 elles supposent de fabriquer d'abord la piece pour ensuite 
la revetir. 

On r^sout les difficulty precedentes par injection 
directe sur l T etoffe: on tapisse le fond d f un moule d'une 
etoffe et on procede & l f injection d f un materiau 
35 thermoplastique qui s* applique directement sur la surface 
de l f etoffe. 

Si cette technique permet de reduire notablement 
les couts de production elle presente cependant encore 
d 1 importants inconvenients : 
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- 1* adherence du mat^riau injects sur le plastique 
est mediocre: l f £toffe se d£colle, avec un delaminage plus 
ou moins prononc£; 

- l f adherence peut efcre am(§lior£e en augmentant la 
5 pression d f injection mais le mat£riau thermoplastique 

liquide traverse l'£paisseur de l T £toffe, ou encore il se 
forme des plis, notararaent k proximity des points 
d T injection, et dans l'un corame l f autre des cas, les pieces 
sont mises au rebut. 

10 Pour empecher la travers^e du mat£riau dans toute 

l^paisseur de l'dtoffe une solution consiste & utiliser un 
tissu exterieur donnant k la pifece exclusivement 1' aspect 
et le toucher , et un tissu int^rieur avec une a r mure serr£e 
assemble au tissu exterieur par exemple par "foamage" 

15 c f est-&-dire par fusion d'un agent de collage a base de 
polyur£thanne pr6sent<§ sous forme de mousse. 

Le mat^riau textile biface ainsi r£alis£ est apte k 
etre utilise dans des moules 3. forme g£om£trique simple en 
utilisant une mati&re thermoplastique telle que le 

20 polypropylene, qui pr^sente pourtant de mauvaises 
propri<§t£s d T adherence. Le proc£d£ gen^ralement utilise est 
1 T injection basse pression, c ? est-&-dire k des pressions de 
50 bars, de matdriau thermoplastique en fusion. 

L f armure serr£e du tissu int£rieur retient 

25 suf f isarament le mat£riau thermoplastique fondu r assure 
l f £tanch£it£ du textile, de sorte que l f aspect du tissu 
exterieur est de tr&s bonne quality. 

Par contre l f apparition non souhait£e, de nombreux 
plis en surface persiste, notamment dans 1 * utilisation dans 

30 des moules de g£omdtrie complexe. 

L* usage de mat£riaux textiles dans des moules 
s'avfere done toujours couteux du fait de la complexity du 
matdriau et particuliferement delicat dans les moules de 
geometrie complexe. 

35 L 1 invention a pour but de r£soudre 1 ? ensemble des 

inconvenient s pr£cit£s par un proc£d<§ simple et peu couteux 
permettant de r<§aliser des pieces revetues de textile dans 
des moules de forme quelconque, £ventuellement de geometrie 



2688164 



complexe sans formation de plis, ledit textile £tant tr^s 
fortement adh^rant a la matifere thermoplastique . 

L f invention a pour objet un proc£d£ pour la 
fabrication in situ de pieces thermoplastiques revetues de 
textile, caract^ris^ en ce gu f il comporte les etapes 
suivantes : 

- on prend une drtoffe, 

- on produit sur une face de l f £toffe, du cot£ 
destine & etre non visible, des pilosit£s en quantity et 
sur une hauteur pr£d<§termin£es; 

- on applique l f £toffe pileuse sur les parois d f un 
moule, la face non visible £tant tourn£e vers I'espace 
destinee au mat£riau thermoplastigue & injecter; 

- on injecte le matdriau thermoplastigue; 

- on extrait du moule la pifece rev^tue du textile 
apr^s durcissement du mat^riau thermoplastique. 

Selon d f autres caract^ristiques de l f invention : 

- on produit les pilosit^s sur un textile tiss£ ou 
tricote par un traitement de coupage ou de tranchage de 
boucles; 

- on produit les pilosit^s par un traitement de 
garnissage. 

- on produit les pilosit£s par un traitement 
m<§canigue de grattage, de brossage ou analogue; 

L 1 invention a <§galement pour objet un mat<§riau 
textile pour rev£tement de pifeces en mat^riau 
thermoplastigue r£alis£ selon le proc£d£ d^fini 
pr£cddemment caract<§ris<§ en ce que le textile est une 
etoffe, tissue ou tricot£e, comportant des fils composes de 
micro-filaments de trfes grande longueur, de sorte que I'on 
puisse obtenir sur une face au moins, par grattage, 
brossage, ou analogue des pilosit^s composes de filaments 
tres fins; le textile selon 1 T invention peut encore etre 
une etoffe non tissue, tissue ou tricot£e comportant des 
fibres, de longueur finie comprise entre environ 5 et 100 
millimetres au moins. 

Selon d'autres caract£ristiques de 1 1 invention 
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- le materiau est un simple tricot obtenu k partir 
de fils, resistant k une temperature sup^rieure k la 
temperature du materiau thermoplastique fondu injects 

- la hauteur des pilosites produites du cote expose 
5 au materiau thermoplastique fondu est comprise entre 0,3 et 

2,5 mm • 

le titrage des brins micro-f ilamenteux est 
inferieur & un decitex. 

- la surface developpee par les pilosites varie 
10 entre 10 et 100 cm 2 pour une surface unitaire d 1 etoffe de 1 

cm2 . 

It 1 invention porte encore sur le produit en materiau 
thermoplastique revetu selon le procede ci dessus decrit 
d'un materiau textile ou etoffe selon la definition 
15 precedente, 

L 1 invention sera mieux comprise grace k la 
description donnee & titre d* exemple non limitatif qui va 
suivre au regard des dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe partielle d f une 
20 etoffe selon l 1 invention; 

- la figure 2 est une vue tr£s grossie des fils 
cote inter ieur avant traitement mecanique; 

- la figure 3 est une vue trhs grossie de 1 1 etoffe 
de la figure 2 aprfes traitement mecanique 

25 - la figure 4 represente une vue en coupe partielle 

d f une piece mouiee obtenue par le procede selon 
1 T invention. 

En reference k la figure 1, 1* etoffe textile 1 
selon 1 1 invention presente une face textile exterieure 2 
30 d f aspect et de toucher, et une face textile inter ieure 3 
presentant une surface pileuse coraposee de poils 8 trfes 
fins et trfes nombreux donnant un aspect velours ou feutre. 

L r etoffe 1 est par exemple un tricot realise k 
partir de fils , resistant a une temperature superieure a 
35 la temperature de fusion d f un materiau thermoplastique tel 
que le polypropylene. 

Le tricot est, dans l f exemple, realise par 
technique de maille cueillie sur metier circulaire. Deux 
qualites de fils sont utilisees: l'une sont les fils de 
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fonds 5 formant la face ext£rieure 2 en fils de fibres 
synth^tiques (par exemple polyester, polyamide, . • • ) 
multif ilamentaires standards titr^es a 5,5 g/10.000 mfetres 
(5,5 dtex) , l'autre sont des fils 6 de surface formant des 
5 boucles 7 sur la face int^rieure 3, mati&re synth£tique 
compos^es de multi micro-filaments dont le titrage est de 
pr£f£rence inf£rieur a 1 dtex, cette derni&re 
caract^ristique n'etant pas essentielle. Les filaments 4 
qui composent les fils sont de trfes grande longueur , et 

1Q l f on dit couramment qu T ils sont de longueur infinie parce 
qu*ils sont continus . 

La structure de fond const itue un soubassement de 
fixation des boucles et doit etre suf f isamraent serr£e pour 
produire une etanch£ite relative s'opposant au mat<§riau 

15 thermoplastique liquide. 

La face int<§rieure 3 qui pr<§sente les boucles subit 
un traitement mecanique de tranchage, ou grattage qui coupe 
chaque bouclette en deux et individualise deux ensembles 
pileux formes des extr£mit<§s libres de micro-filaments 8 T 

20 et 8". Sur la figure 1, seule la partie droite a subi le 
traitement . 

Les boucles , couples par arrachement sont 
sensiblement perpendiculaires au tricot de fond et 
produisent des extr£mit£s de filaments frisks sous l*effet 

25 de la succession rapide des contraintes tension/relachement 
impos^es aux fils 6 de boucles et aux frottements des fils 
sur le m£tal des outils utilises r qui augmentent 
l f <§paisseur et le volume du tricot de base et forment un 
tapis qui a pour fonction de distribuer, r£partir et 

30 homogen§iser le flux de mati&re inject£e, chaque poil 8 ou 
extr£mit£ lib re de filament ayant une fonction d f accrochage 
dans le matdriau thermoplastique. 

Le tricot ainsi traitd est plac<§ au fond d f un moule 
10 pr^sentant des formes complexes a fort embouti. 

35 Dans 1* exemple de realisation on injecte sur le 

tricot un mat£riau fondu 9 tel que, par exemple, du 
polypropylene fondu. Lors de 1 T injection, le flux de 
polypropylene est r^parti de fagon homog£ne du cot£ du 
tissu tourne vers le flux de polypropylene par effet de 
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chicane 11 que foment les micro-filaments perpendiculaires 
& la surface d'ecoulement de la resine et on ne constate 
aucun transpercement du tissu par le polypropylene apr&s 
durcissement • 

5 On a constats en outre et de manifere surprenante 

que le risque de formation de plis sur la pifece revetue 
obtenue etait considerablement reduit voire annuls : en 
particulier les plis habituel lenient engendr<§s aux points 
d 1 injection de la resine thermoplastique n 1 apparaissent 

10 plus, Cette amelioration inattendue permet d'utiliser 
avantageusement toute etoffe textile tissue r tricotee, ou 
meme non tissue qui pr^sente pourtant des caracteristiques 
de deformabilite maximales et done est favorable a la 
formation de plis, 

15 Les pilosites 8 sont ancrdes dans le mater iau 

thermoplastique 12 refroidi et assurent une tr&s bonne 
liaison avec l f ensemble de 1 T etoffe, du fait de 
l f importance de la zone d'accrochage : l f accrochage se fait 
en effet principal ement par 1 1 augmentation de la surface 

20 specif ique de la surface textile en contact avec le 
materiau thermoplastique, celle-ci etant representee 
principal ement par la surface developpee (section 13 x 
hauteur moyenne 14 des boucles) de la totality des 
filaments par unite de surface d f etoffe, qui est beaucoup 

25 plus grande que la surface de l T etoffe elle-meme, et non 
plus simplement par adherence d'une interface de faible 
epaisseur telle que dans la technique connue. 

L f efficacite du tricot peut alors etre mesuree par 
son poids total et sa structure, en nombre de mail les par 

30 unite de surface et par le fil et la hauteur moyenne 14 des 
boucles • 

Selon 1 1 invention cette surface developpee des 
brins varie de au mo ins 10 h 100 cm2 pour une surface 
unitaire d f etoffe de 1 cm2 • 
35 L* aspect et le toucher de la pifece revetue sont 

identique a I'aspect et au toucher du textile d f origine et 
la cohesion du materiau thermoplastique au tissu est 
excellente pour un cout de realisation de pieces finies 
moindre . 
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Les pilosit£s 4 sont sensiblement perpendiculaires 
& la surface ext<§rieure du tissu 3 et s f £ievent de 
prdf£rence sur une hauteur moyenne 14 comprise entre 0,3 
millimetre et 3.5 millimetres. 
5 La hauteur 14 pr£d<§termin£e des pilosit£s 4 depend 

de la fluidite du mat£riau thermoplastique fondu qui sera 
utilise , et de leur surface specif ique. 

Dans l f exemple du tricot k deux fils on a realise 
un mat^riau selon l f invention; c f est un tricot dont le 
10 poids est de environ 400 g/m2 qui pr^sente les 
caract^ristiques suivantes : 

- le fil sup^rieur est titr6 k 2 fois 110 dtex 
(compost en fait de 2 fils contigiis), et est compose de 2 
fois 128 brins ( 256 multi micro-filaments ) , soit 0,86 dtex 

15 par brin, 

- le maillage est de 8 mailles par centimetre et 12 
colonnes par centimetre, ce qui donne 8 x 12 soit 96 
boucles/cm2, soit 96x2x128 = 24576 brins micro- 
f ilamentaires donnant apres tranchage 49.152 polls par cm 2 , 

20 - la hauteur 14 du tapis de boucles, varie entre 

environ 1,7 et 3,5 millimetres, 

- la masse volumique de mat£riau synth^tique est, 
dans l r exemple, £gale & 1,32 tonne/m3 le diametre d'un brin 
micro-f ilamentaire est de l f ordre de 9.10-6m; 

25 - avant traitement m^canique (figure 2), chaque 

boucle 7 pr^sente une forme recourb^e assimilable & un 
diedre vertical faisant un angle 15 d T environ 45° avec le 
plan de fond. Pour une hauteur moyenne h (ref£renc£e 14 sur 
la figure) de environ 1,7 mm la longueur de la boucle est 

30 alors de environ 4,8 mm (L= 2h/ sin 45°) et la surface 
d£velopp£e de chaque brin micro-f ilamentaire (boucle) de 
diametre 13 de environ 9.10-6m est alors de I'ordre de 
137.10-3mm2; 

- la surface sp£cifique d6velopp£e pour 1 cm 2 de 
35 tricot, dans l T exemple, est alors de 24.576 x 137.10-3mm2 

c'est a dire environ de 34 cm2. 

Cette surface d£velopp<§e est variable, pour une 
quality de fil d<§termin£e, notarament par la density du 
maillage et la hauteur des boucles. Par exemple, pour un 
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maillage plus serre, de 9 mail les sur 13 colonnes, la 
surface developpee est de l T ordre de 20 cm2 et k meme 
density pour une hauteur de 3,5 mm elle est de l'ordre de 
70 cm2. 

5 La surface developpee varie encore selon les 

caracteristiques du fil employe. Ainsi dans un autre 
exemple on a realise un tricot allege ne pr<§sentant qu'un 
poids de 280 g/m2 . Le fil utilise pour les boucles est 
titre a 167 dtex et est compost de 46 brins micro 

10 f ilamentaires. Pour une hauteur moyenne de boucles variant 
entre 1,7 et 3,5 mm on obtient pour un cm2 d 1 etoffe une 
surface developpee variant de 12 f 5 k 25,7 cm2 . 

La tenue du materiau textile sur le materiau 
thermoplastique est excel lente et definitive: 1 1 arrachement 

15 se produit par arrachement des filaments de la surface 
textile, c'est k dire par destruction du textile, les 
filaments restant ancr£s dans le materiau plastique. 
L 1 etoffe ne peut etre enlev£e qu T en chauffant et 
ramollissant le plastique, si cela est possible. 

20 Bien que 1 1 invention ait ete ddcrite par rapport k 

un mode de realisation particulier, elle ne s f y limite 
nullement, mais englobe au contraire toutes variantes de 
realisation dans le cadre et dans 1 T esprit de 1 ? invention: 
on peut utiliser une etoffe tissue de fils composes de 

25 multiples micro-filaments de longueur infinie ou de fibres 
de longueur finie (naturelles ou art if icielles ) m£me une 
etoffe non tissee dans ce cas avec des fibres de longueurs 
finies de environ 5 k 100 millimetres au moins, 1 1 important 
etant que la surface interieure comporte ou soit constituee 

30 de micro-filaments en quant ite telle que le traitement 
mecanique donne une surface pileuse de surface specif ique 
d'ancrage c'est k dire une surface developpee des pilosites 
satisf aisante et que materiau textile soit compatible en 
temperature avec le materiau thermoplastique d 1 injection. 

35 La production de polls ou pilosites 4 du cote 

precite s f obtient par un traitement mecanique connu de 
garnissage, grattage, de brossage, de molletonnage, de 
coupage, d'emerisage ou d f echardonnage. 



9 



2688164 



On peut encore sans sortir du cadre de 1 T invention 
utiliser des £toffes complexes du type connu & couches 
multiples assemblies par foamage. 
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REVENDICATIONS 

1 - Proc6d£ pour la fabrication de pifeces 
thermoplastiques revetues de textile , caract£ris£ en ce 
qu f il comporte les stapes suivantes : 

- prendre une dtoffe (1), 

- produire sur une face de l'£toffe, du cot£ 
destine k etre non visible,, des pilosit^s (8) en quantity 
et sur une hauteur pr6d£termin£es ; 

- appliquer l*6toffe pileuse sur les parois d f un 
moule (10 ) r la face non visible £tant tourn<§e vers 1 1 espace 
destin£e au mat£riau therraoplastique & injecter; 

- injecter le mat(§riau thermoplastique (5); 

- extraire du moule la pifece revetue du textile (1) 
aprfes durcissement du mat£riau thermoplastique (9). 

2 - Proc£d£ selon la revendication 1 caract£ris<§ en 
ce qu'on produit les pilosit<§s (8) par un traitement de 
coupage ou de tranchage de boucle (7). 

3 - Proc<§d£ selon la revendication 1 caractdris£ en 
ce qu'on produit les pilosit^s (8) par un traitement de 
garnissage. 

4 - Proc£d£ selon la revendications 1 caract£ris£ 
en ce qu'on produit les pilosit<§s (8) par un traitement 
m£canique de grattage, de brossage ou analogue. 

5 - Mat<§riau textile pour revetement de pifeces en 
mat^riau thermoplastique au moyen du proc£d6 selon l'une 
quelconque des revendications 1 k 4, caract<§risd en ce que 
le textile est une £toffe tissue T ou tricot^e, comportant 
des fils composes de micro-filaments (4) de tr&s grande 
longueur. 

6 - Mat£riau textile pour revetement de pifeces en 
matdriau thermoplastique au moyen du proc6d£ selon l'une 
quelconque des revendications 1 k 4, caractdris£ en ce que 
le textile est une £toffe non tissue, tissue, ou tricot<§e r 
comportant des fibres de longueur finie comprise entre 
environ 5 et 100 millimetres au moins. 

7 - Mat^riau selon I 1 une quelconque des 
revendications 5 ou 6 caract£ris6 en ce que l T <§toffe est un 
tricot (5) obtenu k partir de fils (5,6), resistant k une 
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temperature sup^rieure la temperature du materiau 

thermoplastique fondu injects. 

8 - Mat^riau selon I'une quelconque des 
revendications 5, 6 ou 7 caract£ris£ en ce que la hauteur 

5 des pilosit£s (8) produites du c6t£ expose au materiau 
thermoplastique fondu est comprise entre 0,3 et 2,5 mm, 

9 - Materiau selon I'une quelconque des 
revendications 5, 6 ou 7 caracteris<§ en ce que le titrage 
des micro-filaments est inf£rieur & un d£citex. 

10 10 - Materiau selon l T une quelconque des 

revendications 5 k 9 caract£ris6 en ce que la surface 
developp6e par les pilosit£s varie entre 10 et 100 cm2 pour 
une surface unitaire d'6toffe de 1 cm2 . 

11 - Produit en mat£riau thermoplastique revetu 

15 selon le proc£d£ de l*une quelconque des revendications 1 & 
4 d f un materiau textile selon I'une des revendications 5 k 
10. 
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